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The invention relates to a method for inspecting terminals connected by crimping. The method consists, 
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(54) Precede d'inspection de bornes connectees par sertissage. 



(57) Llnvention conceme un precede d'inspection de bornes 
connectees par sertissage. 

Le precede consiste, plutdt que d'effectuer une inspection 
visuelle, a prelever des images de contour des bornes serties 
et a explorer ces images pour obtenir les donnees necessaires. 
Ces donnees sont traitees de maniere a decider automatique- 
ment de {'acceptation ou du rejet des bornes. 

Llnvention s'appiique notamment a la fabrication des ca- 
blages en grande serie. 
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La presente invention concerne un precede d 1 inspec- 
tion de borr.es electriques connectees par sertissage qui 
cnt etc cenr.^ctees : sc-rtisrsge sur des fils electri- 
ques sous gaine. 
5 Pour la connection par sertissage d'une borne elec- 

trique sur un f il electrique sous gaine, il est neces- 
saire qu'une par tie d'extremite de la gaine du fil elec- 
trique soit enlevee et qu'un conducteur d§nude du fil 
electrique soit place dans une position correcte dans 

10 une partie de sertissage de conducteur de la borne, et 

serti par une virole de sertissage de la borne et qu'une 
partie d'extremite de la gaine non enlevee du fil soit 
mintenue par une partie de sertissage de gaine de la 
borne. Si cette operation n'est pas executie correcte- 

15 ment, des derangements risquent de se produire au cours 
de 1 'assemblage qui va suivre de composants electriques 
ou de connecteurs utilisant les fils electriques et il 
est egalement difficile d'obtenir des produits avec des 
proprietes electriques et mecaniques satisf aisantes . 

20 Par exemple, si la partie de sertissage de conduc- 

teur est sertie simultanement sur le conducteur et une 
partie d'extrimite de la gaine d'un fil, cette gaine 
subsistant encore apres 1' operation de denudage (ce qui 
est appele ci-apr^s un derangement de sertissage sur 

25 exces de gaine) , la force de sertissage et la surface de 
contact entre le conducteur et la partie de sertissage 
de conducteur devient insuf f isante , de sorte que des 
proprietes electriques satisf aisantes ne sont pas assu- 
rees. 

30 Au contraire, si la gaine d'un fil n'est maintenue 

que par une fraction de la partie de sertissage de gaine, 
1' autre partie de sertissage de gaine se trouvant en face 
du conducteur du fil (ce qui .est appele ci-apres un de- . 
rangement par sertissage de gaine incomplet) , la force 

35 <3e rr.aintien de la partie de sertissage de gaine appli- 

ruee sur la gaine du fil est insuf f isante, ce qui entrai- 
ne une rupture du conducteur sous l'effet des vibrations 
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qui lui sont transniscs par la gaine et en meme temps, 
1 1 extrei;-j te du conducteur est cecale sinultanement vers 
l'arriere avec le retrait de la gaine du fil, ce qui 
entraine que le conducteur n'est serti que par une frac- 
5 tion de la partie de sertissage de conducteur, avec la 
deterioration qui en resulte des propriet§s £lectriques. 

Par ailleurs, dans le cas cu le conducteur est cons- 
titu§ par un grand nombre de filset ou une partie de ces 
- f ils se dispersent en dehors de la partie de sertissage 

10 de conducteur (ce qui est appele ci-apres un derangement 
par dispersion des fils conducteurs) , ce derangement peut 
entrainer une deterioration des propriStSs Slectriques 
resultant d'une reduction de la force de maintien appli- 
qu£e au conducteur et produit €galement un obstacle pour 

15 1 1 introduction de la borne dans un boitier de connecteur. 
Jusqu'ici, etant donne qu'il a ete impossible de detec— 
ter les d§rangeraents ci-dessus par un simple essai de 
continuity entre le conducteur et la borne, il n'existe 
aucun meilleur moyen qu f une inspection vi sue lie. 

20 un objet dans l 1 invention est done de proposer un 

proc§de d" inspection qui, au lieu d'une inspection vi- 
suelle, produit une image d'un article sous contrSle et 
effectue des operations de calcul sur les donnees obte— 
nues concernant l 1 image de 1" article, afin d'effectuer 

25 une discrimination automatique entre 1 1 acceptation et 
le re jet de 1' article. 

Etant donne que le conducteur du fil et la borne 
sont metalliques, il se produit fr€quemment un halo d'une 
image de contour de ces parties metalliques dans l'op£- 

30 ration de formation d' image. En outre, etant donne que 
la configuration du halo change irregulierement selon 
la maniere d'£clairage ou^sous l'effet d'un l£ger chan- 
gement des conditions de I'objet dont l f image est form£e, 
avec les techniques courantes de reconnaissance, il 

35 etait impossible d'obtenir une reconnaissance claire 
$Tune image de contour des parties metalliques. 

Une caracteristiques essentielle de 1' invention r£- 
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side dans le fait que m&iue si une image de parties me- 
talliques subissant un halo fait apparaitre une dis- 
tribution ccnsictrabieiaent non-unif orme , une image c"e 
contour d'une bcrne connected par sertissage peut etre 
5 utilisee comrce une information d' image effective dans 
le but de reconnaissance de formes. Plus precisement, 
d'apres les resultats d' etudes faites selon 1 ' ir.vention, 
il est apparu que des informations d' images suffisantes 
peuvent etre obtenues a partir d'une image de contour 

10 lateral d'un article a inspecter, a savoir une borne 
connectee par sertissage dans le cas present, 1' image 
etant prise en observant la borne dans une direction per- 
pendiculaire e. la direction d ' application de la pression 
de sertissage sur cette borne. Ce fait a revele que l'ins- 

15 pection faite pour determiner si une operation de sertis- 
sage a ete effectuee de fagon satisf aisante peut se faire 
completement si seulement une image d'un contour lateral 
de la borne est obtenue, meme si un certain degre de halo 
existe dans 1' image. 

20 Une autre caracteristicue de 1' invention reside dans 

le fait cu'il s'est avere souhai table, en executant l f 
"operation de sertissage de borne, et egalement pour aug- 
menter la precision de la discrimination entre I 1 accep- 
tation et le re jet d'une borne sous controle, de lire 

25 automat iquement la position d'un point d' angle. predeter- 
mine a la peripherie d'une image de contour d'une par tie 
de sertissage de gaine dans 1 ' image de la borne pour de- 
terminer le point d' angle comme un point de reference 
de mesure, et d'utiliser le point de reference de-mesure 

30 pour mesurer une valeur de deplacement a partir du point 
de reference de mesure, d'une forme obtenue dans des re- 
gions de discrimination predetermines , afin de prendre 
une decision quant £ 1 'acceptation du le rejet de la 
borne. 

35 Une autre caract§ristique encore de 1' invention re- 

side dans le fait que, comme exemple de prise d'une de- 
cision quant £ savoir si l'extremite coupee de la gaine 
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d'un fil sous control.e est presente dans une region in- 
termediaire entre la partie de sertissage de gaine et 
la partie de sertissage de conducteur, il est possible 
de prendre une decision rue.nt c 1 * acceptation ou le re- 
jet du. fil en detectant une limite d 1 inversion de densi- 
ty dans la region intemediaire et de determiner si les 
coordonn^es mesurees de la limite d' inversion de densi- 
te dans la direction verticals et la direction horizon- 
tale se situent dans la region intermediaire. 

Une autre caracteristique encore de 1 ' invention re- 
side dans le fait que, en ce qui ccncerne un derange- 
ment d'une partie des f ils f ormant^ le conducteur se 
dispersant en dehors de la partie de sertissage de conduc- 
teur d'une borne sous contrdle, il est possible de de- 
cider si un derangement de dispersion de fils de con- 
ducteur s'est produit en analysant une region predeter- 
mined dans laquelle un derangement de dispersion de fils 
de conducteur risque de se produire habituellement, et 
de determiner la presence ou l f absence d'une substance 
etrangere, §. savoir une image d' inversion de densite 
indiquant la substance etrangere dans la region prede- 
termine . 

Une autre caracteristique encore de l 1 invention re- 
side dans le fait que, selon le present procede d f ins- 
pection, il est possible de determiner si les dimensions 
de la partie de sertissage de gaine et la partie de ser- 
tissage de conducteur d* une borne aprds qu'elles aient ete 
serties se situent dans des limites de specifications 
predeterminees . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1" invention 
apparaitront au cours de la description qui va suivre. 

Aux dessins annexes donn£s uniquement 1 titre d'exem- 
ples nullement limitatifs : 

les figures la et lb sont des vues schematiques en 
perspective montrant S titre d' exemple la realisation con- 
nue d'une borne connectee par : sertissage , 

les figures 2a a 2d sont des vues en perspective, la 
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figure 2a montrant une borne connectce par sertissage 
acceptable et les figures 2b , 2c et 2d ir.ontrant des ber- 
ries connectees par sertissage devant etre rejetees, a 
titre d 'exemple, 

la figure 3& montre en (a), (b) , (c) et (d) des 
images de contours lateraux respectifs <3e bornes connec- 
teespar sertissage acceptable et devant etre rejetee, 
d'apres le procede d 1 inspection selon 1» invention, 

la figure 3B montre en (a) , (b) , (c) et (d) des 
images de contours vues de dessus de bornes connectees 
par sertissage devant etre acceptee et rejetee d'apres 
le procede d' inspection selon l f invention, 

les figures 4a, 4b, 4c et 4d sont des vues desti- 
nies 1 illustrer la mani£re de determiner les lignes de 
reference et le point de reference pour mesurer une ima- 
ge de contour lateral d' une borne connectee par sertis- 
sage d'apres le procede selon 1' invention, 

les figures 5a, 5b et 5c ont pour but d' illustrer 
la mesure et les operations de calcul pour d§cider de 
1 1 acceptation ou du rejet de borne s sous controle a par- 
tir d ' images de contours lateraux de homes connectees par 
sertissage devant etre acceptee et rejetee d'apres le 
procede d' inspection selon 1' invention, 

les figures 6a S 6i illustrent di verses phases des 
25 operations de mesure et de traitement pour decider de 

1 1 acceptation ou du rejet de bornessous controle £ partir 
d' images de contours lateraux de bornes connectees par 
sertissage d'apres le procedi d' inspection selon 1' in- 
vention, en plus des representations des figures 5a, 5b 
30 et 5c, et 

la figure 7 est un organigramme illustrant £ titre 
d 1 exemple les phases-de traitement execut§es selon le 
procSdg d' inspection de 1' invention. 

Une borne 3 sertissage representee sur la figure la 
35 comporte une partie de connexion 11, une partie de ser- 
tissage de conducteur 12, une partie de sertissage de 
gaine 14 et une partie intermediaire 13 entre la partie 
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de sertissage de conducteur 12 et la partie de sertissa- 
ge de gaine 14/ La partie de connexion 11 F eut etre une 
cxtrfmite de borne male en fcrne de languette comae le 
irontre la figure, ou elle P eut etre en varianteune ex- 
tremitg de borne femelle destinee S recevoir une extrg- 
mite de borne male telle que celle decrite ci-dessus. 
En outre, il peut s'agir d'une cosse cir_culaire, a sa-- 
voir une cosse dans laquelle une vis est introduite et 
serree avec un ecrou, ou encore une partie de connecteur 
pour etre connectee a. une extremity d'un fil d'un compo- ' 
sant ilectrigue. Comme le decrit le brevet japonais n° 
39-15915, ou le brevet des Etats Unis d'Amerique n° 
3 112 150 correspondant, la partie de sertissage de con- 
ducteur 12 comporte une partie de base et une virole 15 
15 sur les deux c6tes de la partie de base, en forme d'un u, 
formant ainsi une virole dite ouverte. Un conducteur 21 
est applique sur la partie de base par 1' extremity ou- 
verte de la virole en U 15 et cette derniere est serree 
par l'exterieur par un outil de sertissage, non repre- 
20 sent€, pour que la virole 15 soit dgformge 3 force, ses 
parties d'extremitg mordant dans le conducteur 21 a f in 
d' assurer une connexion 61ectrique (figure lb). Par- 
ailleurs, la partie de sertissage de gaine 14 comporte 
une virole de gaine 16 qui a gSneralement une forme si- 
25 milaire a celle de la virole de fil 15, mais legerement 
plus grande, et habituellement la virole de gaine 16 est " 
deformee en etant comprimee par 1 ■ exterieur par 1' outil 
de sertissage simultaneraent avec le sertissage du conduc- 
teur afin d'entourer et de* maintenir fermement la gaine 
30 22 du fil sous gaine 20 (figure lb) . 

Les figures 2a a 2d montrent differents Stats de 
bornes connectges par sertissage, apres 1' operation de 
sertissage effectuee par 1 'outil correspondant. - Sur ces 
figures, la figure 2a represente un gtat acceptable, la 
35 figure 2b illustre un derangement par sertissage d'exces 
de gaine, la figure 2c illustre un derangement de ser- 
tissage sur gaine incomplete et la figure 2d illustre 
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un derangeinent par dispersion de fils du conducteur, pro- 
vocue par un fil 23 qui s'est ecarte. 

Sur la figure 3A, une f leche indirue la direction 
d 1 application de la pression de sertissage par l'outil et 
5 les formes hachurees sur la figure representent des ima- 
ges de contours Lateraux (silhouettes) de homes con- 
nectees par sertissage, ces images etant obtenues dans : 
une direction perpendiculaire I la direction de la f leche. 
Pour obtenir ces images de contours lateraux, un fond 

10 brillant est prevu a l f arriere.de chaque borne sertie, 

vue par 1 ' avant sur la figure 3A et un lecteur d 1 images a ( 
^•grossissement est positionn^ .sur.la face avant; De cette 
maniere, les images des contours lateraux des bornes 
representees sur la figure 3A peuvent etre obtenues. Dans 

15 '1* image de contour lateral de la borne de sortie repre- 
sentee en (a) sur la figure 3A, la zone A indique la 
par tie d' image de contour lateral de la partie de conne - 
xion 11, la zone B represente une partie d 1 image de con- 
tour lateral de la partie de sertissage de conducteur 12, 

2 0 les zones C et D representent les parties d T image de 

contour lateral de la partie intermediaire 13, la zone E 
represente une partie d ' image de contour lateral de la 
partie de sertissage de gaine 14 et la zone F une partie 
d 1 image de contour lateral du fil sous gaine 20. L 1 image 

25 de contour lateral d'une borne acceptable, representee ( 
en (a) sur la figure 3A se caracterise par la presence 
d'un gradin 22V entre une region de conducteur 21H et une 
region de gaine 22H dans les zones C et D. Dans le cas 
d'un derangement par sertissage par exces de gaine re- 

30 presente en (b) sur la figure 3A, la region de gaine 22H 
s'etend jusqu'S atteindre la zone B. Dans le cas d'un de- 
rangement par sertissage de gaine incomplet represente 
en (c) sur la " figure 3A, la »xegion de conducteur 21H s' 
etend jusqu*a atteindre la zone E. Dans le cas d'un deran- 

35 gement par dispersion de fil conducteur represente en (d) 
sur la figure 3A,1' image d' inversion de|densit§ 23' est 
presente au dessus de l 1 image de contour lateral dans 
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l'une ou plusieurs des zones B, C et D. 

Comme 3e r.ontre la figure 3.A , e-tant donn€ que la 
virole de gaine 16 est dgfcrrr.ee par sertissage avec une 
combinaison prfidfitenninSe d'une matrice et d'un poincon 
5 entourant et maintenant la gaine du fil sous gaine 20, 
une ligne de contour 14K de la partie de sertissage de 
gaine dans la zone E est prat iquement parallele & une 
ligne de contour 10H de la surface inferieure de la 
base de la borne avec une hauteur fixe maintenue entre 
10 elles. Par exemple, meme dans le cas d'un derangement 
de sertissage sur gaine incomplete represents en (c) 
sur la figure 3A, si la gaine n'est pas presente du 
tout dans la zone E, le poincon ne peut descendre au 
dela de points et de positions predetermines et sa sur- 
15 face de travail est regl€e pour etre parallele a la sur- 
face inferieure de la base de la .borne indiquee par la 
ligne de contour 10H. Ainsi, le paralieiisme et la hau- 
teur entre les lignes de contour 14H et 10H sont tres 
reproductibles. Comme le montre la figure 3A, les zones 
20 E et P contiennent tres peu d* informations utilisables 
pour prendre une decision quant £ 1' acceptation ou le 
re jet des bornes. Mais les images dans les zones A, B, 
C et D contenant la partie de sertissage de conducteur 
12 et son voisinage , en prenant un angle 14V de 1* image 
25 de contour lateral de la partie de sertissage de gaine 
14 sur le c6te de la partie de sertissage de conducteur 
12 de la figure 3A comme un point de reference, contien- 
nent beaucoup d ' informations utiles pour decider de 
1 1 acceptation ou du re jet des bornes sous contrSle. II 
30 est possible de trouver 1' angle 14V apparaissant a la 

limite entre les zones D et E dans la plupart des images 
de contours latecaux. Par consequent, en effectuant une 
analyse des images dans les zones A, B, C et D a la gau- 
che de la zone E de la figure 3A, il est possible d'ob- 
35 tenir des informations necessaires pour prendre une de- 
cision quant a 1 ' acceptation ou le rejet des bornes sous 
contrSle a partir des images de contours later aux. Ainsi, 
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le procede d ' inspection selon l 1 invention utilise 1 1 an- 
gle 14V conine un point de reference de nesure pour 1/ ins- 
pection des bornes afin de decider de leur acceptation 
ou leur re jet . 

5 Par ailleurs, la figure 3B montre des images de 

contour vues de dessus de bornes connectees par sertissage, 
dans la direction de la fleche de la figure 3A. 

Sur la figure 3B, les zones A, B, C, D, E et F 
correspondent respectivement aux zones de meme designa- 

10 tion de la figure 3A.et elles montrent des parties d 1 ima- 
ges de contours des parties correspondantes de bornes ( 
connectees par sertissage- La figure 3B montre en (a) une 
image de contour vue de dessus d'une borne acceptable. 
La figure 3B montre en (b) une borne avec un derangement 

15 de sertissage sur exces de gaine. Dans ce cas, ,il n'ap- 

parait aucun gradin entre les zones C et D mais une image 
de contour rectiligne et plus epaisse. La figure 3B mon- 
tre en (c) une borne avec un derangement de sertissage 
de gaine incomplete Dans ce cas, il n'apparalt aucun gra- 

20 din entre les zones C et D mais une image de contour rec- 
tiligne et plus mince. La figure 3B montre en (d) une 
borne avec un derangement par dispersion de fils, pro- 
duisant une image de fils disperses 23 ' dans une direc- 
tion perpendiculaire au plan du dessin de la figure 3A. 

25 Egalement en regard de la figure 3B, etant donn£ ( 

qu'une force de compression est appliquee sur la matrice 
par un mouvement predetermine du poingon de sertissage, 
le parallelisme et la hauteur entre les peripheries de 
1' image de contour dans la zone E sont extremement repro- 

30 ductibles de la meme maniere cue dans le cas de la figu- 
re 3A. 

Un procede de traitement d ' image utilise dans le 
procede d' inspection selon 1' invention sera maintenant 
explique. Tout d'abord, un signal d' image lat€rale agran- 
35 die d'une borne connectee par sertissage est obtenu par 
un lecteur d 1 images , par exemple un cdpteur d 1 images ou 
camera vidicon utilisant par exemple 256 x 25 6 elements 
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d'image. En general, il est souhaitable de traiter une 
image par un procede de traitement par rotation de manx£- 
re que la surface inferieure de la borne 10H represen- 
tee sur les figures 4a S 4d puisse apparaltre en paral- 
lele avec la direction horizontale sur l'ecran de con- 
trole comportant 256 x 256 elements d' image. En mime 
temps, pour augmenter la Vitesse d 1 inspection , on peut f a- 
ciliterles operations de traitement en disposant la 
surface inferieure de base de borne 10H pour qu'elle soit 
parallele k la direction horizontale de l'ecran de vi- 
sualisation, directement par des circuits, sans avoir re- 
cours a un traitement de rotation par logiciel. 

Tout d'abord, il est n§cessaire de detecter I'in- 
tersection X des lignes de reference 14V et 14H comnie 
une phase preliminaire pour effectuer la mesure de la 
configuration de 1" image. Etant donn§ que la surface 
inferieure 10H de la base de la ,borne representee sur 
la figure 4a est une limite I laquelle I'image passe 
du clair au sombre lorqu ' el le est balayee vers le haut 
depuis l'extremite inferieure de la zone de mesure, un 
filtre de detection de ligne horizontale est utilise 
pour detecter une limite oil se produit une transition 
du clair au sombre, et le nombre des elements d' images 
que se situent dans la direction verticale & partir de 
l'extremite inferieure de la zone de mesure jusqu'a 
la limite est lu * , puis la position de la ligne de re- 
ference 1 OH est determinee par une valeur roaximale ob- 
tenue a partir d 1 un histogramme des nombres lus des 
elements d* images. Selon la figure 4±>, un filtre est 
utilise pour detecter la position d f une ligne verticale, 
a travers laguelle se produit une transition du sombre 
au clair dans le balayage horizontal de la gauche vers 
la droite dans la zone de mesure, a une hauteur d'un 
nombre predetermine d 1 elements d 1 images S partir de la 
ligne de reference 10H, et pour obtenir ensuite une 
valeur maximale §. partir d'un histogramme des resulteyts 
des operations de traitement il est possible de deter- 
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miner la position d'une lione verticale de reference iov. 
Fc-lcn la figure 4c, 1 'utilisation d'un f litre de detec- 
tion de licne horizontale pour surveiller une region 
vers le haut a partir de la licne de reference 10H au 
moyen d'un nonbre predetermine d' elements d' images re- 
vele une transition du sombre au clair a travers la li- 
gne de reference 14H. Ainsi, un histogramme est ottenu 
§ partir des positions des transitions du sombre au 
clair, detecte par le f litre de detection de ligne ho- 
rizontale et 11 est utilise pour determiner la li gne 
de reference 14H. Ensuite, selon la figure. 4d, la ligne 
de reference 14V est d6tect§e en utilisant un f litre de 
detection de ligne verticale pour surveiller horizonta- 
lement de la gauche vers la droite a une hauteur le- 
gerement inferieure £ la ligne de reference 14H. Ainsi, 
le point de reference de mesure X peut etre determine 
comme 1' intersection X des deux lignes de reference 14H 
et 14V. 

Par la suite, les operations d'inspection des bornes 
connectees par sertissage seront expliquees. 

Sur la figure ,5a (illustrant le cas d'une borne 
sertie acceptable), le quadrant inferieur gauche (troi- 
sieme) de la zone de mesure, vu § partir du point de re- 
ference de mesure X comme origine est explore et ins- 
pects Au debut des phases d'inspection, les lignes de 
reference 14H et 14V passant par le point d ' intersection 
X sont respectivement selectionnees comme Hx et Hy. 
Etant donne que les dimensions d'une borne sertie sont 
predeterminSes en fonctiori de son type, plusieurs lignes 
verticales ayant chacune une longueur predeterminee, 
comme represent© en a et b sont tracees respectivement 
§ partir des positions precgterminees sur l'axe x, 14H 
et la densite de 1' image de chacune des positions d'ex- 
tremites avant des lignes verticales est examinee. De 
35 facon similaire, plusieurs lignes horizontals ayant 
chacune une longueur predeterminee* comme indique en c 
et d, sont tracees respectivement a partir de positions 
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predetermines sur 1'axe x, 14V et la densite de 1 'image 
de chacune des positions d'extrimite avant des lianes 
horizontals est examinee. En fcnction.de l'etat de la 
densite de l'image aux positions d'extremite avant des 
5 lignes verticals et horizontals , une decision est pri- 
se quant a 1 'acceptation ou le rejet des bornes serties 
sous controle. Par ces operations d 'inspection, il est 
possible de decider de la presence ou del' absence de 
derangement tel gu'un derangement de sertissage sur ex- 
10 ces de gaine et un derangement de sertissage de gaine 
incomplete comme l e montrent respectivement les figures 
5b et 5c. 

En ce qui concerne 1' inspection de fils conducteurs 
disperses, il est possible de decider de la presence ou 
15 de l'absence d'un derangement de fils conducteurs disper- 
ses en analysant d'une fagon similaire les regions libres 
entourant 1' image avec un nombre voulu de lignes hori- 
zontales et verticales e et f ayant chacune une longueur 
predeterminee de maniere a controler la presence ou 1'ab- 
20 sence d'une image a inversion de densite. ^ 

Plusieurs autres exemples du precede d • inspection . 
selon 1 • invention seront maintenant decrits en regard des 
figures 6a a 6i. 
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La figure 6a illustre une ' operation dans laauelle 
une ligne verticale s'ecartant vers la gauche de'l'axe 
y d'un nombre predetermine d' elements d' images x est 
tracee et une distance d a partir de 1'axe x juscu'a un 
point ou 1' image passe du blanc au noir est detecte. 

La figure 6b illustre une operation dans laquelle 
une ligne verticale eloignee vers la gauche de l'axe y 
d'un nombre predetermine d' elements d' images x est tra- 
ce? pour atteindre un point d ou 1' image passe du noir 
aux blanc et ensuite, une ligne horizontale est tracee • 
passant par un point qui est plus en avance vers le bas 
a partir du point d, d'un nombre predetermine d' elements 
d' images Yl : et s'etendant vers la gauche a partir de 1' 
axe y par un nombre predetermine d' elements d' images x 
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de maniere § atteindre un point P et la densite de 1 1 i- 
nage au point P est examin§e. Si 1 ' irr.ac e au point P est 
noire, la borne sertie sous controle est consider ee 
comme acceptable . Par contre, si 1 1 image au point P est 
5 blanche, le point P est un espace vacant et la borne ser- 
tie sous controle est consideree comme ayant une forme 
telle que celle representee sur. la figure 6c. 

La figure 6d montre une phase dans laquelle une li- 
gne verticale ecartee vers la gauche de'l'axe y d'un nom- 

10 bre predetermine d' elements d J images x^ est tracee et la 
distance h depuis l'axe x jusqu'a un point Q ou 1 1 image 
passe du blanc au noir est examinee. 

La figure 6e illustre une operation dans laquelle 
une ligne verticale ecartee vers la gauche de l'axe y 

15 d'un nombre predetermine d 1 elements d* images x^ est tra- 
cee et une distance i depuis l'axe x jusqu'p. un point R 
ou 1' image passe du noir au blanc est examinee. Ensuite, 
un balayage est effects le long d'une ligne horizontale 
qui est au dessous de l'axe x de la distance i et s'e- 

2 0 tend de l'axe y jusqu'au point R, et la longueur hori- 
zontale 3 de la zone d' image noire est mesuree. 

Si le resultat de 1 ' inspection de la figure 6e in— 
dique J = x^ par exemple comme le montre la figure 6f , il 
est decide que la borne sertie sous contrSle presente un 

25 derangement de sertissage sur exces de gaine. Si le rS- 
sultat de 1' operation de la figure 6e indique J = 0 in- 
diquant que la region J n'est pas presente, par exemple 
comme le montre la figure 6g, il s'agit souvent du cas 
de la presence d'un derangement de sertissage sur gaine 

30 incomplet. 

Le procede de detection de la presence d'un deran- 
gement de fils conducteurs disperses h ete mentionne 
en regard de la phase d' inspection de la figure 5a, mais 
les figures 6h et 6i illustrent un autre proced§ pour d§- 

35 teeter la presence d'un tel defaut dans une plus large 
surface . entourant une borne sertie.} 

Dans 1' operation illustree par la figure 6h, une 



2553914 



distance.de 160 elements d" images est balayee vers la 
gauche en partant d'un point S qui est pcsitionne sur 
la ligne de reference 10V au dessous de la ligne de re- 
ference 10K, de y elements d 1 images. Dans ce cas f si 
5 le balayage rencontre une image noire representant une 
image de fils conducteurs disperses, la -distance depuis 
la point S est mesuree et un autre examen de la conti- 
nuite de l f image noire est effectue autour du point de- 
tecte, par un balayage supplementaire. II resulte de 

10 ce balayage qu'il est possible de decider de la presen- 
ce ou de 1' absence d'un derangement de fils conducteurs 
disperses. Si aucune image noire n'apparalt dansle ba- 
layage, il est decide qu'aucun derangement de fils con- 
ducteurs disperses n'existe. 

15 La figure 6i repr§sente une operation similaire a 

celle de la figure 6h, dans laquelle une distance de 160 
elements d J images est explored vers la gauche a partir 
d'un point T qui est positionne sur la ligne de refe- 
rence 10V au dessus de la ligne de reference 14H de x 2 

20 d 1 elements d* images, Dans ce cas, si le balayage ren- 
contre une image noire representant une image de fils 
conducteurs disperses, la distance existant depuis le 
point T est mesuree et en outre, un examen de continui- 
te de 1' image noire est effectuee autour du point de- 

25 tecte par un balayage supplementaire afin de decider de 
la presence ou.de 1' absence d'un derangement de fils 
conducteurs disperses. Si aucune image noire n'apparalt 
dans le balayage, il est decide qu'aucun derangement 
de fils conducteurs disperses n'est present. 

30 La figure 7 est un exemple d'un organigramme illus- 

trant les operations de traitement effectuees dans le 
procede d' inspection de bornes connectees par sertissage 
selon les modes de realisation ci-dessus de 1* invention. 
Sur cette figure, la reference 70 designe une phase de 

35 demarrage, la reference 71 designe une phase de deter- 
mination de : points de reference de mesure , la referen*- 
ce 72 designe une operation de balayage d'un troisiSme 
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quadrant en utilisant le point de reference de mesure 
conune origine- 

La reference 73 designe une phase de decision pour 
determiner s ' il existe un derangement de sertissage sur 
5 gaine incomplet, la reference 74 est une phase de deci- 
sion destinee § d§ terminer s* il existe un d§rangeraent 
de sertissage sur exces de gaine, la reference 75 desi- 
gne une operation de balayage vertical et horizontal d' 
une region d' images environnante pour determiner la 
10 presence de fils conducteurs disperses, la reference 76 
dSsigne une phase de decision pour determiner s* il 
existe un derangement de fils conducteurs disperses. La 
reference 77 d€signe ure.phase de rejet pour le cas o\X la 
reponse est positive 5 l'une des phases de decision 73, 
15 74, 76, la phase 78 designe .1 'acceptation de la borne 

sertie dans le cas oQ la reponse est negative aux trois 
phases de decision 73, 74 et 76 et la reference 79 de- 
signe la fin du programme. 

Les modes de realisation selon 1 'invention d'un 
2 0 procede d' inspection de bornes connectees par sertissage 
qui ont ete deer its et illustres ci-dessus sont orientes 
sur le cas oft des images de contours lateiraux des bornes 
sont produites dans une direction perpendiculaire !> la 
direction d 1 application de la pression de sertissage, 
25 et ce £ titre d'exemple facilitant la disposition de la 
machine et de I'outil de sertissage et de l'equipement 
d' inspection, mais le proc§de selon 1" invention n'est pas 
limite a ce cas car il peut etre applique S 1' inspection 
sur des images de contours produites dans la mgme direc- 
30 tion ou la direction opposee a celle de 1 ■ application 
de la pression de sertissage. 

II est en outre possible d'ameliorer I'efficacite 
de l'inspection en utilisant une disposition telle que, 
a la fin des phases d' inspection selon 1' invention, un 
35 appareil d'affichage ou d ' information des resultats de 
1' inspection et/ou un 4pP arei l de placement des bornes 
serties pouvant etre acceptees et devant etre rejetees 
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soit mis automatiquement en f cnctionnei?.ent . 

II apparalt ainsi cue grace aux differentes carac- 
teristiques O.e-crites ci-de?sus du procede selon 1 ■ in- 
vention d' inspection de bornes connectees par sertissa- 
ge # comprenant les operations de prelevement d' images 
de contours des bornes serties, d'executions d* operations 
de traitement sur les donnees obtenues par balayage 
des images de contours et de decision automatique de 
l 1 acceptation ou de re jet des bornes serties en fonction 
des resultats des operations de traitement, le proc§d§ 
d 1 inspection selon 1' invention permet de surmonter les 
difficultes de 1* inspect ion visuelle habituelle, ce qui 
§leve l , efficacit€ de 1* inspection et augmente con- 

siderablement 1" exactitude des decisions prises quant 
a 1* acceptation ou le re jet des bornes serties. Ainsi, 
le procide* d 1 inspection selon 1' invention peut avoir 
des eff ets remarquables dans ces applications industriel- 
les. 
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REVEN PI CATIONS 

1. Frocede d 1 inspection d'une bcrne (11) connectee par 
sertissage sur un fil sous gaine, dans leruel une partie 
d*extremite (21) d'un conducteur denude d'un fil sous 
5 gaine (2 0) , obtenue en enlevant partiellement une gaine 
(2 2) dudit fil sous gaine et ladite gaine dudit fil sous 
gaine sont respectivement sertis par une partie de ser- 
tissage de conducteur (12) et une partie de sertissage 
de gaine (14) d'une borne, procede caracterise en ce 

10 qu'il consiste es s enti ell erne nt t prelever une image de 
contour de ladite borne connectee par sertissage, a me- 
surer, sur la base d'un point de reference de mesure (X) 
predetermine sur la peripheric d'une partie de ladite 
image de contour correspondant a ladite partie de ser- 

15 tissage de gaine, une partie de ladite image de contour 
dans une region de ladite partie de sertissage de con- 
ducteur et a effectuer des operations de traitement de 
donnees obtenuespar la mesure et a prendre une decision 
sur 1 1 acceptation ou le re jet de ladite borne connectee 

20 par sertissage en fonction d'un resultat des operations 
de traitement. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'un angle predetermine de la peripherie de la par- 
tie de ladite image de contour correspondant a ladite 

25 partie de sertissage de gaine est choisi comme un point 
de reference (X) et deux lignes de ref erence de mesure 
(14H, l4V)qui se coupent passant par ledit point de re- 
ference de mesure sont choisies comme des axes de co- 
ordonnees pour determiner les coordonnees de points li- 

30 mites d' inversion de densite situes dans la direction 
horizontale et la direction verticale, dans la region 
de ladite image de contour sur le cote ce ladite par- 
tie de sertissage de conducteur, et il est decide si les 
coordonnees des points limites d' inversion de densite 

35 satisfont ou non des valeurs respectives d * acceptation 
de maniere a decidpr de 1 1 acceptation ou du^rejet de : 

5 

ladite borne connectee par sertissage. 
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3. Proc§d£ selon la revendication 1, caract£ris£ en ce 
que la presence ou 1' absence d'une image d' inversion de 
de2isit§ dans rune region exterieure de la partie inter- 
niC'diaire entre ladite partie de sertissage de gaine et 
5 ladite partie de sertissage de conducteur dans ladite 
image de contour de ladite borne connectfie par sertis- 
sage est discrimin6e de maniere £ discriminer respecti- 
ment la presence ou 1' absence d'une partie de ladite gai- 
ne a cet endroit. 

10 4. Proc§d§ selon la revendication 1, caract^risl en ce 
qu'une region libre sur un cot§ d' application de la pres- 
sion de* sertissage de ladite partie de sertissage de con- 
ducteur dans ladite image de contour de ladite borne con- 
nects par sertissage est explorSe de mani&re 8, discri- 

15 miner la presence ou 1 B absence d'une image d* inversion 
de density dans ladite region libre af in. de discriminer 
respectivement la presence oul f absence d'un derangement 
de fils conducteurs disperses, 

5. Proc§d§ selon la revendication 1, caract€ris€ en ce 
20 que ladite phase de prilevement d'une image de contour 

de ladite borne connectee par ' sertissage consiste §. pr£- 
lever une image de contour lateral de ladite borne con- 
nect^ par sertissage dans une direction pratiquement 
perpendiculaire 8 la direction d 1 application d'une pres- 
25 sion de sertissage sur ladite partie de sertissage de 
conducteur - 

6. Proc§d€ selon l'une quelconque des revendications 2 
£ 4, caractSrise en ce que ladite phase de pr§I£vement m 
d'une image de contour de ladite borne connectee par ser- 

3 0 tissage consiste S pr Clever une image de contour -latStal 
de ladite borne connectee par sertissage dans une direc- 
tion pratiquement perpendiculaire £ la direction d* appli- 
cation de la force de sertissage sur ladite partie de 
sertissage de conducteur. 
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FIG. 3A 




BNSDOCIQ <FR. 255391 4A1 I > 



3/6 



25539U 



FIG. 4a 
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FIG. 6a 




FIG. 6d 
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FIG. 6f 
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FIG. 6g 




FIG. 6h 
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ABSTRACT : PROBLEM TO BE SOLVED: To provide an electrical junction box, capable of eliminating 
a connector space for inspecting electrical circuit energization and a routing space for 
tabs. 



SOLUTION: This electrical junction box 10 is covered with an under cover 1 1 and a main 
cover 12 and permits respective bus bars 16, 18, 20 to be routed, respectively, where 
inspection holes 21a, 21b, 21c in which a part 18a of the bus bar 18 for fuel pump circuit is 
open to the outside are provided at the main cover 12, the first-layer bus bar 20, and a 
first-layer wiring board 19, a tester 22 is inserted from the inspection holes 21a, 21b, 21c 
so as to be brought into contact with the bus bar 1 8 (part 1 8a of the bus bar 1 8) of a circuit 
to be inspected. 
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ABSTRACT : PROBLEM TO BE SOLVED: To enable discriminating a difference by specifying an object 
inspection area and grouping regions where parts having a predetermined luminance are 
connected to count even if compared images have the same pixel numbers of the same 
luminance each other. 



SOLUTION: For example, an imaging processing inspection of a solderless contact 1 is 
done by grouping pixels connected with same information by binarizing with scanning 
windows A1 , A2 which are set at the terminal 1 at regular intervals and setting with 
luminance specified characteristics of a mirror surface and a shiny surface as a threshold. 
The groups are discriminated on image data of each window by labeling to recognize as 
an individual aggregation and counting a quantity of the aggregations. For example, a 
quantity of aggregations that becomes a judgement standard in the window A1 set in a 
region core wires 2b should be located is considered as 4 pieces, and a judgement 
standard in the window A2 corresponding to a sheathing part 2a is considered as 1 piece. 
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